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(§) Verfahren und Anlage zum Herstellen von warmgewalztem Band aus stranggegossenem Vorm ate rial 



Zur Vereinfachung der Handhabung eines Bundes (12) aus 
wickelbarem stranggegossenen Vormaterial (10) wird vor- 
geschlagen, das Bund (12) ohne Ortswechsel von derselben 
Stelle (5; 26, 27) abzuwickeln, an der es aufgewickelt worden 
ist. 

Hierzu konnen einerserts eine einztge Wickelvorrichtung (5) 
mit einer vorgeschalteten Pufferstrecke (3) und andererseits 
zwei zueinander hohenversetzte Wickelvorrichtungen (26, 
28) vorgesehen sein. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem 
Band aus wickelbarem stranggegossenen Vormate- 
rial, 

wobei das Vormaterial nach vollstandiger Erstar- 
rung mit GieBgeschwindigkeit zu einem Bund auf- 
gewickelt, nach Erreichen des zulassigen bzw. ge- 
wuhschten Bundgewichtes von dem nachgegosse- 
nen Vormaterial abgetrennt, beschleunigt aufge- 
wickelt und nach dem vottstandigen Aufwickeln un- 
ter Abwickein in ein Walzwerk eingegeben und 
dort gewalzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Vormaterial (10) ohne Ortswechsel des Bundes 
(12; 12', 12") von derselben StelLe (5; 27, 28) abge- 
wickelt wird, an der es auf gewickelt worden ist 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vormaterial (10) spatestens beim 
Aufwickeln in einen j warmeisolierten Raum (3; 28, 
29)eintritt 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vormaterial (10) vor dem Aufwik- 
keln eine warmeisolierte Strecke (3) durchlauft 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Vormaterial (10) in dem 
warmeisolierten Raum (28, 29) bzw. der warmeiso- 
lierten Strecke (3) Warme zugef Ohrt wird. 

5. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
den Anspruchen 1 bis 4, bestehend aus einer 
StranggieBanlage und ggf. einem Reduziergerust, 
einer Querteilschere, einer Wickelanordnung und 
einem Walzwerk, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen der Querteilschere (2) und dem Walzwerk 
(6) eine einzige Auf- und Abwickelvorrichtung (5) 
vorhanden ist 

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Wickelvorrichtung (5) eine warmeiso- 
lierte Streckenumbauung (3) vorgeschaltet ist 

7. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB sich die Wickelvorrichtung (5) in einer war- 
meisolierten Umbauung (4) befindet 

8. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
den Anspruchen 1 bis 4, bestehend aus einer 
StranggieBanlage und ggf. einem Reduziergerust, 
einer Querteilschere, einer Wickelanordnung und 
einem Walzwerk, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Wickelanordnung aus zwei zueihander hohenver- 
setzt angeordneten Auf- und Abwickelvorrichtun- 
gen (26, 27) mit warmeisolierter Umbauung (28, 29) 
besteht 

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Querteilschere (20) ein auf- und abbe- 
wegbares Messerpaar (21, 22) und ein — in Vor- 
schubrichtung gesehen — nachgeschaltetes festste- 
hendes Gegenmesser (23) aufweist, dem zu den 
Wickelvorrichtungeri (26, 27) weisende Fuhrungs- 
elemente (24, 25) nachgeordnet sind. 

10. Anlage nach einem der Anspruche 6 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die warmeisolierte Um- 
bauung (3; 28, 29) mit Heizmitteln versehen ist 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 und eine Anlage nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 3 zum Durchfuhren dieses 
Verfahrens. Dabei kann der Anlagenteil zum Stranggie : 
Ben einen v rtikal n oder horizontalen Auslauf aufwei- 



sen oder mit einem sog. Bandcaster versehen sein. So- 
weit das stranggegossene Vormaterial wegen seiner 
Dicke nicht wickelbar ist, ist der StrangguBanlage ein 
ReduziergerQst nachzuschalten. Das der Wickelvornch- 
5 tung nachgeschaltete Walzwerk kann z.B. als Tandemo- 
der als Steckel-WalzstraBe ausgebildet sein. 

Die kleinste technisch durchfuhrbare Walzgeschwin- 
digkeit beim Warmwalzen ist urn uberschlaglich eine 
Zehnerpotenz groBer als die GieBgeschwindigkeit einer 
io StranggieBanlage. Von dem kontinuierlich stranggegos- 
senen Vormaterial wird deshalb jeweils eine einem vor- 
gebbaren Bundgewicht entsprechende Lange abge- 
trennt und nach dem Durchlaufen bzw. Aufenthalt 
durch bzw. in einem warmeisolierten Raum je fur sich 
is einem Walzwerk bzw. einer WalzstraBe zugefuhrt 

Aus der DE-OS 32 41 745 ist ein gattungsgemaBes 
Verfahren und eine entsprechende Anlage bekannt, bei 
dem bzw. bei der das stranggegossene Vormaterial in 
einer ersten Wickelvorrichtung (Aufwickelvorrichtung) 
20 zu einem Bund aufgewickelt, als Bund in eine zweite 
Wickelvorrichtung (Abwickelvorrichtung) ubergeben 
und von dort unter Abwickein in eine WalzstraBe gege- 
ben wird Das Umsetzen des Bundes erfordert eine 
Hub- undTransporteinrichtungmit entsprechendem In- 
25 vestitionsaufwand. Das Umsetzen erfordert zudem Zeit, 
in der dem heiBen Bund Warme verloren geht Nach 
einer in der angegebenen DE-OS offenbarten Ausfuh- 
rungsform wird das heiBe aufgewickelte Bund zwar in 
einen Zwischenspeicherofen gegeben und von dort zur 
30 Abwickelvorrichtung weiter transportiert Dies erfor- 
dert aber einen weiteren Umsetzvorgang des heiBen 
Bundes und einen erhohten Aufwand fur die Transport- 
einrichtung innerhalb des Ofens. 

Urn die GieBhitze weitgehend aufrechtzuerhalten, 
35 wird in der angefuhrten DE-OS weiter vorgeschlagen, 
die Auf- und die Abwickelvorrichtung jeweils in einem 
gemeinsamen Ofen unterzubringen. Dabei muB das 
Bund aber innerhalb des Ofens umgesetzt werden, wozu 
wegen der heiBen Of enatmosphare ein erhohter mecha- 
40 nischer Aufwand erf orderlich ist 

Bei der aus der angefuhrten DE-OS bekannten Anla- 
ge ist die Aufwickelvorrichtung in einer gewissen Ent- 
fernung von der Querteilschere angeordnet, urn den 
noch nicht auf gewickelten Teil des Vorbandes nach d m 
45 Durchtrennen beschleunigt aufwickeln und so Zeit zum 
Umsetzen des fertiggewickelten Bundes aus der Auf- 
wickelvorrichtung in die Abwickelvorrichtung und da- 
mit Platz f Or das mit GieBgeschwindigkeit nachfolgende 
Vormaterial zu gewinnen. Diese Strecke zwischen der 
so Querteilschere und der Aufwickelhaspel ist dabei nicht 
von einem Ofen umgeben, so daB es bei dem aufgewik- 
kelten Vorband zu unterschiedlichen Abkuhlverhalmis- 
sen kommen kann. 

Daneben ist es bekannt, ein stranggegossenes Vor- 
55 band in gestrecktem, geraden Zustand durch einen Ofen 
zu f uhren, wobei das Vorband von dem nachgegossenen 
Vormaterial abgetrennt wird, ehe bzw. sobald es in die 
Walzanlage gelangt Bei groBen BundgroBen und gerin- 
ger Dicke des Vormaterials ergibt sich aber wegen sei- 
eo nes geraden Zustandes eine sehr groBe Ofenlange, die 
auBerordentlich unwirtschaftlich ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Hand- 
habung des aus dem Vormaterial aufgewickelt n Bun- 
des zu vereinfachen. DarUber hinaus soil die Tempera- 
65 tur des Vorbandes unmittelbar nach dem Passieren der 
Querteilschere vergleichmaBigt und ggf. beeinfluBt wer- 
den konnen. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wu*d 
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dadurch gelost, daB das Vormaterial ohne Ortswechsel 
des Bundes von derselben Stelle abgewickelt wird, an 
der es aufgewickelt worden ist Ein aufwendiges Umset- 
zen des aufgewickelten Bundes kann somit entfallen. 

Zur VergleichmaBigung der Temperatur des Vorma- 5 
terials ist nach Anspruch 2 vorgesehen, dies s spate- 
stens beim Aufwickeln in einem warmeisolierten Raum 
einzufuhren. Soweit nur eine einzige Wickelvorrichtung 
vorhanden ist, wird nach Anspruch 3 vorgeschlagen, den 
warmeisoHerten Raum streckenformig zu gestalten. Da- 10 
durch wird vermieden, daB das mit Gieflgeschwindigkeit 
nachfolgende Material nicht zu StOcken zerschnitten 
und in die GieBanlage zuruckgefuhrt werden muB. Da- 
bei wird die Lange der warmeisolierten Strecke nicht 
wie bei dem bekannten Streckenofen zur Aufnahme von 15 
gestrecktem Vormaterial vom Bundgewicht, sondern im 
wesentlichen lediglich von der mit hoher Geschwindig- 
keit erfolgenden Abwalzzeit bestimmt 

AnlagenmaBig wird die Aufgabe einerseits nach An- 
spruch 5 dadurch gelost, daB zwischen der Querteilsche- 20 
re und dem Walzwerk nur eine einzige Auf- und Abwik- 
kelvorrichtung vorhanden ist, der nach Anspruch 6 in 
weiterer Ausgestaltung eine warmeisolierte Strecken- 
umbauung vorgeschaltet sein kann. Nach Anspruch 7 
kann sich auch die Wickelvorrichtung in einer warme- 25 
isolierten Umbauung befinden, die wiederum mit der 
Streckenumbauung eine Baueinheit bilden kann. 

Nach Anspruch 8 kann die der Erfindung zugrunde- 
liegende Aufgabe anlagenmaBig zum anderen auch da- 
durch gelost werden, daB die Wickelanordnung aus zwei 30 
zueinander hohenversetzt angeordneten Aufund Ab- 
wickelvorrichtungen mit warmeisolierter Umbauung 
besteht Wahrend ein Bund mit langsamer GieBge- 
schwindigkeit auf einer der beiden Wickelvorrichtungen 
aufgewickelt wird, kann das auf der jeweils anderen 35 
Wickelvorrichtung beflndliche Bund mit hoher Walzge- 
schwindigkeit abgewickelt werden. Nach dem Aufwik- 
keln eines Bundes steht somit immer die jeweils andere 
Wickelvorrichtung bereits wieder zum Aufwickeln des 
jeweils nachsten Bundes bereit Eine Pufferstrecke ist 40 
bei diesem Losungsvorschlag somit nicht notig, wo- 
durch man mit einer relativ geringen Lange der Ge- 
samtanlage auskomrat 

In Anspruch 9 ist eine vorteilhafte Ausbildung einer 
Querteilschere beschrieben, die den durch das Abtren- 45 
nen gegebenen Neuanfang des Vormaterials in einfa- 
cher Weise in Richtung der jeweils leeren Wickelvor- 
richtung leitet 

Ausftihrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden im folgenden naher 50 
erlautert Es zeigt 

Fig. 1 den — in Vorschubrichtung gesehen — vorde- 
ren Teil einer Anlage mit einer einzigen Wickelvorrich- 
tung und einem vorgeschalteten Streckenofen wahrend 
des Aufwickelns des Vormaterials zu einem Bund, 55 

Fig. 2 den hinterenTeil der Anlage gemaB Fig. 1 beim 
Abwickeln des Bundes und 

Fig. 3 eine Anlage mit zwei Wickelvorrichtungen. 
Die Anlage gemaB den Fig. 1 und 2 weist - hinterein- 
ander angeordnet — eine StranggieBanlage 1 eine 60 
Querteilschere 2, einen Streckenofen 3, eine in einem 
weiteren Ofenraum 4 befindliche Wickelvorrichtung 5 
und eine Walzstrafie bzw. ein Walzwerk 6 mit anschlie- 
Bender Aufwickelhaspel 7 zur Bildung eines Bundes 8 
aus dem fertiggewalzten Band 9 auf. Eine zum Auf- und 65 
Abwickeln geeignete Wickelvorrichtung ist z,B. in der 
DE-Z. "Stahl u. Eisen" 103 (1983) 7, Seite 296 beschrie- 
ben. 
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Das Vormaterial 10 verlaBt die StrangguBanlage 1 
mit einer Dicke von beispielsweise 50 mm. Bei groBeren 
Dicken des Vormaterials kann der Querteilschere 2 ein 
(strichpunktiert angedeutetes) Reduziergeriist 11 vor- 
geschaltet sein. Das Vormaterial 10 lauft zur Vergleich- 
maBigung und ggf. Korrektur seiner Temperatur durch 
den Streckenofen 3 und wird in der Wickelvorrichtung 5 
nach Bildung einer ersten Innenwindung zu einem Bund 
12 aufgewickelt Wenn der Teil des Vormaterials 10, der 
die Querteilschere 2 passiert hat, dem Gewicht eines 
fertigen Bundes 8 entspricht, wird die Querteilschere 2 
betatigt und die Drehzahl der Antriebsrollen der Wik- 
kelvorrichtung 5 beschleunigt so daB das Bund 12 aus 
Vormaterial 10 beschleunigt aufgewickelt und der ver- 
bleibende Rest entsprechend schnell aus dem Strecken- 
ofen 3 abgezogen wird. Derweil bewegt sich der Anfang 
des nachgegossenen Vorbandes 10 mit (niedriger) GieB- 
geschwindigkeit durch den Streckenofen 3 in Richtung 
auf die Wickelvorrichtung 5 (vgl. Fig. 2). 

Nach dem Beenden des Aufwickelvorgangs eines 
Bundes 12 wird das Ende des aufgewickelten Vormate- 
rials 10 als Anfang in die WalzstraBe 6 eingegeben, zum 
Fertigband 9 flachgewalzt und in der Aufwickelhaspel 7 
zu einem Bund 8 aufgewickelt 

Da die Walzgeschwindigkeit Qberschlaglich um eine 
Zehnerpotenz groBer ist als die GieBgeschwindigkeit, 
ist die Wickelvorrichtung 5 bereits wieder leer bzw. frei, 
bevor der Beginn des nachfolgenden Vorbandes 10 dort 
ankommt, und kann zum Aufwickeln eines neuen Bun- 
des 12 vorbereitet bzw. eingestellt werden. 

In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die 
WalzstraBe 6 als TandemstraBe mit mehreren hinterein- 
ander angeordneten Quarto- Walzgerusten 13 ausgebil- 
det Die WalzstraBe 6 kann aber auch Z.B. als Steckel- 
Walzwerk ausgebildet sein, wie es beispielsweise in der 
DE-OS 32 41 745 offenbart ist 

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel 
kommt das Vormaterial 10 wiederum aus einer Strang- 
gieBanlage 1 und wird durch eine Querteilschere 20 ge- 
fuhrt Diese Schere weist ein auf- und abbewegbares 
Messerpaar 21, 22 auf, das mit einem feststehenden Ge- 
genmesser oder Messerteil 23 zusammenarbeitet Dem 
feststehenden Messerteil 23 sind Fuhrungs- und Stiltz- 
elemente 24, 25 nachgeordnet, die das Vormaterial 10 
abwechselnd zu einer oberen und einer unteren Wickel- 
vorrichtung 26, 27 fuhren, die — ggf. auch horizontal 
zueinander versetzt — jeweils in einem Ofenraum 28 
bzw. 29 untergebracht sind. Im AnschluB an die beiden 
Wickelvorrichtungen 26, 27 ist eine WalzstraBe 6 vorge- 
sehen, wie sie bereits im Zusammenhang mit der Fig. 2 
beschrieben ist 

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Betriebszustand wird 
das Vormaterial 10 in die obere Wickelvorrichtung 26 
geleitet und dort zu einem Bund 12' aufgewickelt, wah- 
rend das in der unteren Wickelvorrichtung 27 liegende 
Bund 12" durch die WalzstraBe 6 abgezogen wird. 

Abweichend von den beschriebenen Ausfuhrungsfor- 
men konnen start des Streckenofens 3 und der Ofenrau- 
me 4, 28, 29 bei kleinen Anlagen auch einfache warme- 
isolierte Umbauungen eingesetzt werden. 
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